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Abstract of FR2712636 

The procedure for mfr. of a fuel inlet manifold includes formation of the plenum chamber and at least 
one pipe comprising a wall in common. The outer envelope of the fuel inlet manifold and distributor is 
formed as an integral part with the fixing ring (6), the fixing plates and the non-rolled portions of the 
tubes. A separate structural body is formed (3) for insertion within the outer envelope. This inner 
structure defines the gas channels for the fuel air mixture. The inner structure and the outer envelope 
are joined together with a sealed joint. 
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(54) Procede de fabrication d'un repartiteur d'admission et repartiteur obtenu au moyen dudit procede. 



(57/ La presente invention a pour objet un procedd de fa- 
brication d'un repartiteur d'admission et le repartiteur ob- 
tenu au moyen dudlt procede. 

Proced6 de fabrication d'un repartiteur d'admission, dont 
le plenum et au moins une tubulure comportent une portion 
de parol commune, caracteris6 en ce qu'il consiste princi- 
palement a real Iser Ten veloppe (2) exterieure dudit reparti- 
teur d'admission (1) Integrant la bride de fixation (6), les 
platines de fixation et les portions non enroulees desdites 
tubulures, et a realiser, de maniere separ6e, un corps 
structurant (3) & insurer, dont la structure d6finit le chemi- 
nement des gaz comburants et/ou de I'alr dans led it reparti- 
teur d'admission (1), puis a assembler par emboitement de 
maniere etanche, ledit corps structurant (3) avec ladite en- 
veloppe (2), afin de constituer ledit repartiteur d'admission 
(1), et, enfin, le cas echeant,a verrouiller ledit assemblage. 
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Procede de fabrication d'un repartiteur d'admission et repartiteur 
obtenu au moyen dudit procede. 

La presente invention concerne un procede de fabrication d'un 
repartiteur d'admission ou collecteur d'admission, notamment pour 
moteur a combustion interne pour vehicule automobile, ainsi qu'un 
repartiteur d'admission obtenu au moyen dudit procede. 
5 Le repartiteur d'admission fait partie du circuit d'admission 

d'air d'un moteur a combustion interne, et assure la repartition de 
l'air entre les diff erents cylindres du moteur. 

Un tel repartiteur d'admission comprend generalement 
plusieurs parties fonctionnelles, a savoir, une interface amont reliee 

10 au circuit d'arrivee d'air et appelee bride de fixation, un volume 
commun adjacent a la bride de fixation et appele plenum, des 
conduits de distribution de l'air ou des gaz comburants du plenum 
vers les differents cylindres appeles tubulures et, enfin, des interfaces 
aval situees sur les extremites des tubulures et reliees aux culasses ou 

15 a une entretoise, denommees platines de fixation. 

II existe actuellement differents procedes de fabrication d'un 
tel repartiteur d'admission repartis en plusieurs groupes, a savoir: 
1. le moulage d'un seul tenant sur noyau fusible, en aluminium ou en 
un materiau plastique, 

20 2. le moulage en deux moities en un materiau plastique et leur 
assemblage par soudure par vibration, 

3. la realisation separee de plusieurs pieces et leur assemblage 
ulterieur par des moyens de fixation, ces pieces pouvant 
eventuellement consister en des materiaux differents. 
25 Les procedes du groupe 1. autorisent une grande liberte au 

niveau de la definition des formes et aboutissent a des repartiteurs 
presentant une bonne tenue mecanique, mais entrainent un cout 
eleve des repartiteurs ainsi realises. 
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Les procedes du groupe 2. permettant une fabrication a faible 
cout, mais sont limites au niveau des possibilites de realisation de 
formes geometriques complexes. 

Les procedes du groupe 3. autorisent, comme ceux du groupe 1., 
5 la realisation de formes geometriques complexes, toutefois le 
nombre, souvent important, de pieces a assembler et la tenue 
mecanique et Petancheite de l'assemblage final constituent des 
inconvenients notables. 

Or, actuellement, la complexite des formes des repartiteurs 
10 d'admission a tendance a augmenter et oblige, par consequent, le 
recours aux procedes de fabrication onereux du groupe 1.. 

En effet, la reduction de la place disponible sous le capot 
rnoteur, necessite de plus en plus l'utilisation de repartiteurs du type 
"escargot", plus compact du fait d'un enroulement, au moins partiel 
15 des tubuiures autour du plenum, ces derniers presentant alors au 
moins une portion de paroi commune. 

En outre, Poptimisation du remplissage des cylindres sur une 
plage de vitesse de fonctionnement importante entraine la mise en 
oeuvre de repartiteurs a caracteristiques acoustiques variables, 
20 c'est-a-dire dont les longueurs et/ou les sections des tubuiures 
peuvent etre modifiees en vue de favoriser le remplissage a des 
regimes differents. 

II en resulte une constitution et une realisation tres complexes, 
ainsi que des caracteristiques de tenue mecanique et d'etancheite 
25 amoindries. 

Le probleme pose a la presente invention consiste done a 
concevoir un procede de fabrication, ainsi qu'une structure de 
repartiteur d'admission, permettant la realisation simple de 
repartiteurs de forme complexe, notamment du type "escargot", le cas 
30 echeant a caracteristiques acoustiques variables, presentant une 
bonne tenue mecanique et une bonne etancheite, tout en etant 
constitue par Passemblage d'au moins deux pieces realisees 
separement et done a moindre cout. 
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Le probleme est prScisement resolu par l'invention grace au 
procede de fabrication d'un repartiteur d'admission, notamment pour 
moteur a combustion interne pour vShicule automobile, dont le 
plenum et au moins une tubulure comportent une portion de paroi 
5 commune, ladite ou lesdites tubulures s'enroulant au moins 
partiellement autour dudit plenum, caracterise en ce qu'il consiste 
principalement a realiser Fenveloppe ext6rieure dudit repartiteur 
d'admission, integrant la bride de fixation, les platines de fixation et 
les portions non enroulees desdites tubulures, et a realiser, de 

10 maniere separee, un corps structurant a inserer dont la structure 
definit le cheminement des gaz comburants et/ou de Tair dans ledit 
repartiteur d'admission, puis a assembler par emboitement, de 
maniere etanche, ledit corps structurant avec ladite enveloppe, afin 
de constituer ledit repartiteur d'admission, et, enfin, le cas echeant, a 

15 verrouiller ledit assemblage. 

L'invention a egalement pour objet un repartiteur d'admission 
obtenu au moyen du procede de fabrication mentionne ci-dessus, 
repartiteur caracterise en ce qu'il est constitue, d'une part, par une 
enveloppe exterieure integrant la bride de fixation, les platines de 

20 fixation et les portions d'extremite non enroulees des tubulures, et, 
d'autre part, par un corps structurant interne, emboite dans ladite 
enveloppe avec blocage en position et def inissant le cheminement de 
Fair et/ou des gaz comburants, entre leur admission au niveau de la 
bride de fixation et leur expulsion par les portions non enroulees des 

25 tubulures, dans ledit repartiteur d'admission, ledit corps structurant 
comportant un capot obturant l'ouverture d'introduction menagee 
dans ladite enveloppe. 

L'invention sera mieux comprise grace a la description ci-apres, 
qui se rapporte a des modes de realisation preferes, donnes a titre 

30 d'exemples non limitatifs, et expliques avec reference aux dessins 
schematiques annexes, dans lesquels: 

la figure 1 est une vue de dessus et en coupe partielle 
longitudinale d'un repartiteur d'admission conforme a l'invention; 
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la figure 2 est une vue en elevation laterale et en coupe 
transversale selon A-A du repartiteur represents a la figure 1; 

la figure 3 est une vue partielle en coupe longitudinale du corps 
structurant et de Fenveloppe d'un repartiteur de la figure 1 selon une 
5 premiere variante de realisation; 

la figure 4 est une vue en elevation laterale et en coupe 
transversale selon A-A du repartiteur represents a la figure 1 selon 
une seconde variante de realisation; 

la figure 5 est une vue de dessus et en coupe longitudinale d'un 
10 repartiteur d'admission a caracteristiques acoustiques variables 
conforme a Finvention; 

les figures 6 et 7 sont des vues en elevation laterale et en coupe 
transversale selon B-B du repartiteur represente a la figure 5, ce pour 
deux positions angulaires differentes du corps structurant; 
15 la figure 8 est une vue en elevation laterale et en coupe 

transversale selon B-B du repartiteur de la figure 5 selon une 
premiere variante de realisation; 

la figure 9 est une vue simplifiee en perspective eclatee, avant 
montage, d'un repartiteur a caracteristiques acoustiques variables 
20 conforme a Finvention, selon une seconde variante de realisation; 

la figure 10 est une vue en elevation laterale et en coupe 
transversale du repartiteur de la figure 9 apres montage, et, 

la figure 11 est une vue en coupe partielle et en elevation 
laterale d'un dispositif de branchement faisant partie de Finvention. 
25 Conformement a Finvention, et comme le montrent les figures 

1 a 10 des dessins annexes, le procede de fabrication d'un repartiteur 
d'admission, dont le plenum 4 et au moins une tubulure 5 comporte 
une portion de paroi commune, consiste principalement a realiser 
Fenveloppe 2 exterieure dudit repartiteur d'admission 1 integrant, la 
30 bride de fixation 6, les platines de fixation 7 et les portions 8 non 
enroulees desdites tubulures 5, et a realiser, de maniere separee, un 
corps structurant 3 a inserer dont la structure definit le cheminement 
des gaz comburants et/ou de Fair dans ledit repartiteur d'admission 
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1, puis a assembler par emboitement de maniere etanche, ledit corps 
structurant 3 avec ladite enveloppe 2, afin de constituer ledit 
repartiteur d'admission 1, et, enfin, le cas echeant, a verrouiller ledit 
assemblage. 

5 Ainsi, il est possible de realiser un repartiteur d'admission de 

forme, de structure et de constitution complexes par simple 
assemblage par emboitement de deux parties presentant des 
structures nettement plus simples et pouvant etre obtenues par des 
techniques de fabrication peu couteuses tel que le moulage sous 

10 pression et Finjection. 

En outre, la tenue mecanique et Fetancheite d'un repartiteur 
d'admission 1 fabrique comme decrit ci-dessus, sont equivalentes a 
celles d'un repartiteur d'un seul tenant, la partie soumise aux 
contraintes de pression ies plus importantes, a savoir Fenveloppe 

15 exterieure 2, etant realisee avantageusement d'une seule piece ou en 
une seule partie. 

Toutefois, pour les cas de formes complexes et/ou pour 
simplifier la realisation de Fenveloppe 2, cette derniere peut 
egalement etre realisee par assemblage d'au moins deux pieces 

20 fabriquees separement. 

Selon une premiere caracteristique de Finvention, Fassemblage 
du repartiteur d'admission 1 consiste a introduire le corps structurant 
3 a inserer a travers une ouverture 9 de Fenveloppe 2 exterieure, 
menagee au niveau de la base 10' de ladite enveloppe 2, opposee a 

25 celle 10 portant la bride de fixation 6, ledit corps structurant 3 
comprenant un capot 11 s'appliquant sur ladite ouverture 9 en fin 
d'introduction dudit corps structurant 3 de maniere a Fobturer de 
maniere etanche aux gaz, le cas echeant avec interposition d'un joint 
12, et des nervures, rainures, butees ou analogues, pouvant cooperer 

30 avec des dispositifs complementaires de Fenveloppe 2, en vue du 
centrage et du blocage en position dudit corps structurant 3 dans 
ladite enveloppe 2. 
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Comme le montrent les figures 1 a 10 des dessins annexes, ledit 
corps structurant 3 est essentiellement realise en tant que piece 
profilee 13, a section courbe, fermee sur elle-meme ou non, 
presentant, sur sa face exterieure 13* des protuberances 14 radiales 
5 formant paliers de montage, ladite piece profilee 13 formant la 
portion de paroi commune entre le plenum 4 et les tubulures 5. 

Afin de faciliter Foperation de demoulage et en vue de 
procurer une etancheite elevee entre le corps structurant et 
Fenveloppe exterieure, la paroi interieure T de Fenveloppe 2 

10 s'elargit, de maniere conique, par segments annulaires discrets, de 
son extremite portant la bride de fixation 6 vers son extremite 
pourvue de Fouverture 9, les decrochements entre segments 
annulaires contigus etant disposes entre les ouvertures d'acces 15 des 
portions 8 de tubulure non enroulees 8 dans Fenveloppe 2 et chaque 

15 segment annulaire pouvant presenter, en outre, une conformation 
interne tronconique, orientee dans le meme sens que celle de 
Fenveloppe 2 et suivant un angle d'inclinaison propre a chacun 
desdits segments. 

De meme, les protuberances 14 radiales presentent des 

20 dimensions croissantes en direction du capot 11 et des faces laterales 
exterieures a conformation conique adaptee a celle des segments 
annulaires contre lesquels ils reposent apres assemblage du 
repartiteur d'admission 1, en vue d'obtenir un montage avec 
ajustement du corps structurant 3 dans Fenveloppe 2 exterieure. 

25 Conformement a un mode de realisation preferee de 

Finvention, Fenveloppe 2 exterieure et le corps structurant 3 a 
inserer sont realises chacun d'un seul tenant et sont obtenus par 
moulage sous pression ou par injection d'aluminium, de materiaux 
thermoplastiques ou de materiaux thermodurcissables, 

30 eventueilement renforces par des fibres, ladite enveloppe 2 et ledit 
corps structurant 3 integrant le capot 11, pouvant avantageusement 
etre realises en deux materiaux differents, a savoir, un materiau 
presentant une bonne tenue mecanique pour Fenveloppe 2 et un 
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materiau a caracteristiques mecaniques moindres, et done moins 
couteux, pour le corps structurant 3. 

Toutefois, ce dernier pourra egalement etre realise par 
assemblage ou emboitement d'au moins deux pieces fabriquees 
5 separement, Tassemblage etant opere par collage, soudure par 
vibrations ou ultrasons, clipage ou analogues. 

Les zones d'etancheite entre le corps structurant 3 et 
Penveloppe exterieure 2, notamment au niveau des protuberances 14 
radiales pourront etre obtenues par differentes techniques et 

10 methodes, a savoir, soit par montage en force dudit corps structurant 
3 dans ladite enveloppe 2, soit par la mise en place de joints 17, 
preferentiellement toriques, et/ou la realisation de chicanes, ou 
encore en soumettant ladite enveloppe 2 exterieure, realisee en un 
materiau plastique a une retraction, apres mise en place du corps 

15 structurant 3, notamment a une retraction resultant d'un 
refroidissement de ladite enveloppe 2 prealablement dilatee sous 
Teffet de la chaleur. 

Afin de garantir Petancheite de Penveloppe 2 exterieure et le 
blocage en position du corps structurant 3 dans Penveloppe 2, le 

20 verrouillage de Fassemblage du repartiteur d'admission 1 est obtenu 
par soudure ou par collage et rivetage du capot 11 sur Penveloppe 2 
au niveau de son ouverture 9 d'introduction du corps structurant 3 a 
inserer, ou encore par une liaison par vis avec interposition d'un joint 
entre le capot 11 et 1'enveloppe 2. 

25 La presente invention a egalement pour objet un repartiteur 

d'admission, obtenu au moyen du procede de fabrication decrit ci- 
dessus et represente aux figures 1 a 10 des dessins annexes, 
principalement constitue, d'une part, par une enveloppe 2 exterieure 
integrant la bride de fixation 6, les platines de fixation 7 et les 

30 portions d'extremite 8 non enroulees des tubulures 5, et, d'autre part, 
par un corps structurant 3 interne, emboite dans ladite enveloppe 2 
avec blocage en position et definissant le cheminement de Fair et/ou 
des gaz comburants, entre leur admission au niveau de la bride de 
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fixation 6 et leur expulsion par les portions 8 non enroulees des 
tubulures 5, dans ledit repartiteur d'admission 1, ledit corps 
structurant 3 comportant un capot 11 obturant l'ouverture 9 
d'introduction menagee dans ladite enveloppe 2. 
5 Selon une caracteristique de Finvention, l'enveloppe 2 

exterieure presente une section interne s'elargissant de maniere 
conique, par segments annulaires discrets concentriques, de son 
extremite ou base 10 portant la bride de fixation 6 vers son extremite 
ou base 10* pourvue de l'ouverture 9 d'introduction, chaque segment 

10 annulaire pouvant presenter, en outre, une conformation interne 
tronconique orientee dans le meme sens que celle de l'enveloppe 2 et 
suivant un angle d'inclinaison propre a chacun desdits segments. 

Comme le montrent egalement les figures 1 a 10, le corps 
structurant 3 consiste essentiellement en une piece profilee 13 a 

15 section courbe fermee sur elle-meme ou non, formant la paroi de 
separation entre le plenum 4 et les portions enroulees 16 des 
tubulures 5 et presentant, sur sa face exterieure 13', des 
protuberances 14 radiales formant paliers de montage. 

Ces dernieres peuvent, selon une premiere variante de 

20 realisation de 1'invention, reposer directement ou avec interposition 
d'un joint 17 contre la face interieure T de Fenveloppe 2 en etant 
ajustees dimensionnellement a des segments annulaires 
correspondants, les portions 16 enroulees des tubulures 5, s'etendant 
entre la face exterieure 13' de la piece profilee 13 et la face 

25 interieure T de l'enveloppe 2, etant delimitees lateralement par les 
dites protuberances 14 (Figures 1, 2 et 4 a 8). 

Le corps support 3 peut avantageusement, selon un premier 
mode de realisation, etre realise d'un seul tenant, preferentiellement 
par moulage pour injection ou sous pression d'un materiau 

30 thermoplastique, d'un materiau thermodurcissable ou d'aluminium, 
en etant dans les deux premiers cas eventuellement renforce par des 
fibres (Figures 1, 2 et 5 a 8). 
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Conformement a un second mode de realisation de Finvention, 
represents a la figure 3 des dessins annexes, le corps structurant 3 est 
forme par Passemblage d'au moins deux pieces, a savoir, d'une part, 
d'au moins une piece profilee 13 interne, a section courbe fermee ou 
non, munie de protuberances 14 radiales et, d'autre part, d'au moins 
une piece intermediate 18 de couverture montee, sous pression, sur 
la face exterieure 13' de la piece profile 13 interne au niveau de ses 
protuberances 14 radiales, en etant bloque, le cas 6cheant, par 
Fintermediaire d'un emboitement 18 nervure-rainure, et prenant 
appui sur la face interieure 2' de Fenveloppe 2, les portions 16 
enroulees des tubulures 5 etant delimitees par lesdites protuberances 
14 radiales, la face exterieure 13' de ladite piece profilee 13 interne 
et ladite piece intermediate 18 de couverture. 

Comme le montre la figure 4 des dessins annexes et selon une 
autre caracteristique de Finvention, les parties de la piece profilee 
13, disposees entre les protuberances 14 et delimitant les portions 16 
enroulees des tubulures 5 presentent des sections deformables, 
notamment, par exemple, des portions d'extremite libre 20, formant 
les fronts avant, couiissables, de maniere telescopique, sous Faction 
d'un unique ou de plusieurs mecanismes d'actionnement 21, 
permettant de faire varier les longueurs des portions 16 enroulees 
des tubulures 5 sans modification de la configuration des fronts avant 
determinant les caracteristiques d'ecoulement de Fair et/ou des gaz 
comburants du plenum 4 dans lesdites tubulures 5. 

Selon une autre variante de realisation de Finvention, 
representee aux figures 5 a 10 des dessins annexes, Fenveioppe 2 
consiste en un cylindre creux a section circulaire, dont Fune 10 des 
bases porte la bride de fixation 6 et dont Fautre base 10' decoupee 
presente Fouverture 9 d'introduction pour le corps structurant 3, 
ledit corps structurant 3 se presentant essentiellement sous la forme 
d'un manchon creux 13 ferme au niveau de son extremite opposee a la 
bride de fixation 6 et pourvu d'orifices radiaux 22 disposes, chacun, a 
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hauteur (Tune ouverture d'acces 15 d'une portion 8 non enroulee de 
tubulure 5 correspondante. 

De maniere avantageuse, les protuberances 14 radiates sont 
disposees par paires et presentent des pourtours exterieurs 
circulaires, chaque paire de protuberances delimitant, en association 
avec la face exterieure 13' du manchon creux 13 et la face interieure 
2' de l'enveloppe 2, la portion 16 enroulee d'une tubulure 5 entre un 
orifice radial 22 dudit manchon creux 13 et une ouverture d'acces 15 
d'une portion 8 non enroulee de tubulure 5 correspondante (Fig. 5 a 
8). 

Conformement a un mode de realisation preferee de 
l'invention et comme le montrent les figures 5 a 8 des dessins 
annexes, le manchon creux 13 est monte dans l'enveloppe 2 avec 
faculte de rotation, en etant porte par des paliers glissants 23 et 
soumis a Taction d'un moyen 24 d'entrainement en rotation, des 
languettes de cloisonnement 25 solidaires du manchon creux 13 et 
disposes a proximite des orifices radiaux 22 de ce dernier, 
determinant le sens de cheminement de Fair et/ou des gaz 
comburants dans les portions 16 enroulees des tubulures 5, entre 
lesdits orifices radiaux 22 et les ouvertures d'acces 15 des portions 8 
non enroulees des tubulures 5, ainsi que, en fonction du 
positionnement du manchon creux 13 dans l'enveloppe 2, la longueur 
dudit cheminement. 

Ledit manchon creux pourra presenter une section circulaire 
(Figures 6 et 7), ou alors une section portee par une courbe en spirale 
et permettant d'obtenir des portions 16 enroulees de tubulures 5 dont 
la section transversale decroit continument depuis les orifices 
radiaux 22, sur toute la circonference du manchon creux 13 jusqu'a la 
languette de cloisonnement 25 correspondante (figure 8). 

Conformement a une autre variante de realisation de 
l'invention, representee aux figures 9 et 10 des dessins annexes, le 
corps structurant 3 consiste en un manchon creux 13 a section 
circulaire, muni d'orifices radiaux 22 auxquels sont associes des 
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languettes de cloisonnement 25 et monte, avec faculte de rotation, 
dans une piece intermediaire 18 de guidage, cylindrique et creuse, 
delimitant, au moyen de paires de parois radiates internes 14 
appliquees contre la face extericurc 13' j u nianchon creux 13 lcs 
5 portions 16 enroulees des tubulures 5 et montee avec ajustement et 
blocagc en rotation dans rcnvcloppe 2, Icsditcs languettes de 
cloisonnement 25 pouvant coulisser chacune entre une paire de 
parois 14 correspondantes lors de la rotation du manclion creux 13. 

Ladite piece intermediaire 18 peut avantagcusement comportcr 

10 des parois de cloisonnement 26 disposces a proximitc des ouvcrlurcs 
d'accSs 15 des portions 8 nun enroulees des tubulures 5 et obturant 
les extremites distales des portions 16 enroulees des tubulures 5, 
evitant ainsi la generation d'un volume mort entre Icsditcs ouvcrlurcs 
d'acces 15 et les languettes de cloisonnement 25 lorsque ces 

15 dernieres sont deplacees en vue d'un raccourcisscment des longueurs 
des portions 16 enroulees des tubulures 5. 

Comme le montrent egalcmcnt lcs figures 9 et 10 des dessins 
annexes, la piece intermediaire comportc avantagcusement une fente 
longitudinale 27 traversante, autorisant le montage du manclion 

20 creux 13 dans ladite piece intermediaire 18 et assurant le blocagc en 
rotation de cette derniere en coopcraut avec une ncrvure 
longitudinale interne 28 de renvcloppc 2. 

Le moyen 24 d'entrai ncmcut en rotation du manclion creux 13, 
forme par un actionneur, peut etre preferentiellement choisi dans le 

25 groupe forme par une actionneur electrique commandc par un 
calcuiateur, avantageusement le calculateur du dispositif d'injection 
du motcur, et un piston relic a une membrane pouvant ctrc dcformcc 
sous Teffet d'une depression dans le plenum 4. 

Selon une caracteristique supplernentaire dc rinveution, 

30 represents a la figure 11 des dessins annexes, Ic rcpartilcur 
d'admission comporte un dispositif de branchemcnt d'un conduit 29 
dc reinjection des ga2 de combustion au niveau d*un orifice 30 
correspondant, menage dans Tenveloppe 2 et preferentiellement 
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installe a proximite de la bride de fixation 6, principalement 
constitue par un organe elastique 31 appliquant sous pression une 
rondelle 32 fixee, de maniere etanche, sur Pextremite dudit conduit 
29 contre un joint d'etancheite 33 dispose autour dudit orifice 30. 
5 II peut, en outre, etre prevu un moyen de fixation 34 permettant 

d'immobiliser les pieces 31, 32 et 33 (la figure 11 ne montre qu'une 
section localisee, 1'ensemble des pieces 2, 31, 32, 33 et 34 s'etendant 
tout autour du conduit 29). 

Ainsi, en cas de forte surpression dans Penveloppe 2, 

10 notamment lors des phenomenes denommes "back-fire" ou retour de 
flamme, la rondelle 32 est repoussee et decoilee du joint d'etancheite 
33 creant de ce fait une sortie d'evacuation du surplus de pression. 

Bien entendu, Pinvention n'est pas limitee aux modes de 
realisation decrits et representes aux dessins annexes. Des 

15 modifications restent possibles, notamment du point de la 
constitution des divers elements, ou par substitution d'equivalents 
techniques, sans sortir pour autant du domaine de protection de 
Pinvention. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'un repartiteur d'admission, 
notamment pour moteur a combustion interne pour vehicule 
automobile, dont le plenum et au moins une tubulure comportent une 
portion de paroi commune, ladite ou lesdites tubulures s'enroulant 

5 au moins partiellement autour dudit plenum, caracterise en ce qu'il 
consiste principalement, a realiser l'enveloppe (2) exterieure dudit 
repartiteur d'admission (1), integrant la bride de fixation (6), les 
platines de fixation (7) et les portions (8) non enroulees desdites 
tubulures (5), et a realiser, de maniere separee, un corps structurant 

10 (3) a inserer dont la structure definit le cheminement des gaz 
comburants et/ou de 1'air dans ledit repartiteur d'admission (1), puis 
a assembler par emboi tement, de maniere etanche, ledit corps 
structurant (3) avec ladite enveloppe (2), afin de constituer ledit 
repartiteur d'admission (1), et, enfin, le cas echeant, a verrouiller 

15 ledit assemblage. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
consiste a introduire le corps structurant a inserer a travers une 
ouverture (9) de l'enveloppe (2) exterieure, menagee au niveau de la 
base (10') de ladite enveloppe (2), opposee a celle (10) portant la 

20 bride de fixation (6), ledit corps structurant (3) comprenant un capot 
(11) s'appliquant sur ladite ouverture (9) en fin d'introduction dudit 
corps structurant (3) de maniere a Tobturer de maniere etanche aux 
gaz, le cas echeant avec interposition d'un joint (12), et des nervures, 
rainures, butees ou analogues, pouvant cooperer avec des dispositifs 

25 complementaires de Penveloppe (2). 

3. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que le corps structurant (3) est essentiellement 
realise en tant que piece profilee (13), a section courbe, fermee sur 
elle-meme ou non, presentant, sur sa face exterieure (13') des 

30 protuberances (14) radiales formant paliers de montage, ladite piece 
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profilee (13) formant la portion de paroi commune entre le plenum 
(4) et les tubulures (5). 

4. Procede selon Fune quelconque des revendications 2 et 3, 
caracterise en ce que la paroi interieure (2') de Penveloppe (2) 

5 s'elargit, de maniere conique, par segments annulaires discrets, de 
son extremite portant la bride de fixation (6) vers son extremite 
pourvue de Fouverture (9), les decrochements entre segments 
annulaires contigus etant disposes entre les ouvertures d'acces (IS) 
des portions (8) de tubulure non enroulees dans Penveloppe (2) et 
10 chaque segment annulaire pouvant presenter, en outre, une 
conformation interne tronconique, orientee dans le meme sens que 
celle de Fenveloppe (2) et suivant un angle d'inclinaison propre. 

5, Procede selon l'une quelconque des revendications 3 et 4, 
caracterise en ce que les protuberances (14) radiates presentent des 

15 dimensions croissantes en direction du capot (11) et des faces 
laterales exterieures a conformation conique adaptee a celle des 
segments annulaires contre lesquels elles reposent apres assemblage 
du repartiteur d'admission (1), en vue d'obtenir un montage avec 
ajustement du corps structurant (3) dans Fenveloppe (2) exterieure. 

20 6. Procede selon Tune quelconque des reventications 1 a 5, 

caracterise en ce que Fenveloppe (2) est realisee en une seule partie. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que Fenveloppe (2) est realisee par assemblage d'au 
moins deux pieces fabriquees separement. 

25 8. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, 

caracterise en ce que Fenveloppe (2) exterieure et le corps 
structurant (3) a inserer sont realises chacun d'un seul tenant et sont 
obtenus par moulage sous pression ou par injection d'aluminium, de 
materiaux thermoplastiques ou de materiaux thermodurcissabies, 

30 eventuellement renf orces par des fibres. 

9. Procede selon l'une quelconque des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que le corps structurant (3) a inserer est realise par 
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assemblage ou emboitement d'au moins deux pieces fabriquees 
separement. 

10. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterise en ce que les zones d'etancheite entre le corps structurant 

5 (3) et Tenveloppe (2), notamment au niveau des protuberances (14) 
radiales, sont obtenues par montage en force du corps structurant (3) 
dans ladite enveloppe (2). 

11. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterise en ce que les zones d'etancheite entre le corps structurant 

10 (3) et Tenveloppe (2) sont obtenues par la mise en place de joints 
(17), preferentiellement toriques, et/ou la realisation de chicanes. 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterise en ce que les zones d'etancheite entre le corps structurant 
(3) et Tenveloppe (2) exterieure sont obtenues en generant une 

15 retraction de ladite enveloppe (2), realisee en un materiau plastique, 
apres mise en place du corps structurant (3), notamment une 
retraction resultant d'un refroidissement de ladite enveloppe (2) 
prealablement dilatee sous Feffet de la chaieur. 

13. Procede selon Tune quelconque des revendications 2 a 12, 
20 caracterise en ce que le verrouillage de Passemblage du repartiteur 

d'admission (1) est obtenu par soudure ou par collage et rivetage du 
capot (11) sur Tenveloppe (2) au niveau de son ouverture (9) 
d'introduction du corps structurant (3) a inserer, ou encore par une 
liaison par vis avec interposition d'une joint entre le corps (11) et 
25 Tenveloppe (2). 

14. Repartiteur d'admission dont le plenum et au moins une 
tubulure comportent une portion de paroi commune, obtenu au 
moyen du procede de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 13, caracterise en ce qu'il est principalement 

30 constitue, d'une part, par une enveloppe (2) exterieure integrant la 
bride de fixation (6), les platines de fixation (7) et les portions 
d'extremite (8) non enroulees des tubulures (5), et, d'autre part, par 
un corps structurant (3) interne, emboite dans ladite enveloppe (2) 
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avec blocage en position et def inissant le cheminement de Pair et/ou 
des gaz comburants, entre leur admission au niveau de la bride de 
fixation (6) et leur expulsion par les portions (8) non enroulees des 
tubuiures (5), dans ledit repartiteur d'admission (1), ledit corps 
5 structurant (3) comportant un capot (11) obturant Fouverture (9) 
d'introduction menagee dans ladite enveloppe (2). 

15. Repartiteur d'admission selon la revendication 14, 
caracterise en ce que Penveloppe (2) est realisee en une seule partie. 

16. Repartiteur d'admission selon la revendication 14, 
10 caracterise en ce que Fenveloppe (2) est realisee par assemblage d'au 

moins deux pieces fabriquees separement. 

17. Repartiteur d'admission selon Tune quelconque des 
revendications 14 a 16, caracterise en ce que Penveloppe (2) presente 
une section interne s'elargissant de maniere conique, par segments 

15 annulaires discrets concentriques, de son extremite ou base (10) 
portant la bride de fixation (6) vers son extremite ou base (10*) 
pourvue de Pouverture (9) d'introduction, chaque segment annulaire 
pouvant presenter, en outre, une conformation interne tronconique 
orientee dans le meme sens que celle de Penveloppe (2) et suivant un 

20 angle d'inclinaison propre. 

18. Repartiteur d'admission selon Pune quelconque des 
revendications 14 a 17, caracterise en ce que le corps structurant (3) 
consiste essentiellement en une piece profilee (13) a section courbe 
fermee sur elle-meme ou non, formant la paroi de separation entre le 

25 plenum (4) et les portions enroulees (16) des tubuiures (5) et 
presentant, sur sa face exterieure (13'), des protuberances (14) 
radiales formant paliers de montage. 

19. Repartiteur d'admission selon la revendication 18, 
caracterise en ce que les protuberances (14) radiales repbsent 

30 directement ou avec interposition d'un joint (17) contre la face 
interieure (2') de Penveloppe (2) en etant ajustees 
dimensionnellement a des segments annulaires correspondants, les 
portions (16) enroulees des tubuiures (5), s'etendant entre la face 
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exterieure (13') de la piece profilee (13) et la face interieure (2') de 
Penveloppe (2), etant delimitees lateralement par les dites 
protuberances (14). 

20. Repartiteur d'admission selon la revendication 19, 
5 caracterise en ce que le corps structurant (3) est realise d'un seul 

tenant, preferentieilement par moulage pour injection ou sous 
pression d'un materiau thermoplastique, d'un materiau 
thermodurcissable ou d'aluminium. 

21. Repartiteur d'admission selon la revendication 18, 
10 caracterise en ce qu'il comprend un corps structurant (3) forme par 

l'assemblage d'au moins deux pieces, a savoir, d'une part, d'au moins 
une piece profilee (13) interne, a section courbe fermee ou non, 
munie de protuberances (14) radiales et, d'autre part, d'au moins une 
piece intermediaire (18) de couverture montee, sous pression, sur la 

15 face exterieure (13') de la piece profilee (13) interne au niveau de ses 
protuberances (14) radiales, en etant bloque, le cas echeant, par 
Pintermediaire d'un emboitement (18) nervure-rainure, et prenant 
appui sur la face interieure (2') de Tenveloppe (2), les portions (16) 
enroulees des tubulures (5) etant delimitees par lesdites 

20 protuberances (14) radiales, la face exterieure (13') de ladite piece 
profilee (13) interne et ladite piece intermediaire (18) de couverture. 

22. Repartiteur d'admission selon l'une quelconque des 
revendications 19 a 21, caracterise en ce que les parties de la piece 
profilee (13) disposees entre les protuberances (14) et delimitant les 

25 portions (16) enroulees des tubulures (5) presentent des sections 
deformables, notamment, par exemple, des portions d'extremite libre 

(20) , formant les fronts avant, coulissables, de maniere telescopique, 
sous Taction d'un unique ou de plusieurs mecanismes d'actionnement 

(21) , permettant de faire varier les longueurs des portions (16) 
30 enroulees des tubulures (5) sans modification de la configuration des 

fronts avant determinant les caracteristiques d'ecoulement de l'air 
et/ou des gaz comburants du plenum (4) dans lesdites tubulures (5). 
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23. Repartiteur d'admission selon Tune quelconque des 
revendications 14 a 22, caracterise en ce que I'enveloppe (2) consiste 
en un cylindre creux a section circulaire, dont Pune (10) des bases 
porte la bride de fixation (6) et dont Pautre base (10') dScoupee 

5 presente P ouverture (9) d'introduction pour le corps structurant (3), 
ledit corps structurant (3) se presentant essentiellement sous la 
forme d'un manchon creux (13) ferme au niveau de son extremite 
opposee a la bride de fixation (6) et pourvu d'orifices radiaux (22) 
disposes, chacun, a hauteur d'une ouverture d'acces (15) d'une 
10 portion (8) non enroulee de tubulure (5) correspondante. 

24. Repartiteur d'admission selon la revendication 23, 
caracterise en ce que les protuberances (14) radiales sont disposees 
par paires et presentent des pourtours exterieurs circulaires, chaque 
paire de protuberances delimitant, en association avec la face 

15 exterieure (13*) du manchon creux (13) et la face interieure (2') de 
I'enveloppe (2), la portion (16) enroulee d'une tubulure (5) entre un 
orifice radial (22) dudit manchon creux (13) et une ouverture d'acces 
(15) d'une portion (8) non enroulee de tubulure (5) correspondante. 

25. Repartiteur d'admission selon la revendication 24, 
20 caracterise en ce que le manchon creux (13) est monte dans 

I'enveloppe (2) avec faculte de rotation, en etant porte par des 
paliers glissants (23) et soumis a Taction d'un moyen (24) 
d'entrainement en rotation, des languettes de cloisonnement (25) 
solidaires du manchon creux (13) et disposes a proximite des orifices 

25 radiaux (22) de ce dernier, determinant le sens de cheminement de 
Pair et/ou des gaz comburants dans les portions (16) enroulees des 
tubulures (5), entre lesdits orifices radiaux (22) et les ouvertures 
d'acces (15) des portions (8) non enroulees des tubulures (5), ainsi 
que, en fonction du positionnement du manchon creux (13) dans 

30 I'enveloppe (2), la longueur dudit cheminement. 

26. Repartiteur d'admission selon Pune quelconque des 
revendications 23 a 25, caracterise en ce que le manchon creux (13) 
presente une section circulaire. 



2712636 



19 



27. Rcpartitcur d'admission scion l'unc quclcouquc dcs 
revendications 23 a 25, caracterise en cc que le inanchon crcux (13) 
presente une section portce par une courbe en spirale ct permettant 
d'obtcnir dcs portions (16) cnroulccs dc tubulurcs (5) dont la section 
transversale decroit continumcnt depuis les orifices radiaux (22). 

28. Rcpartitcur d'admission scion la rcvciidication 23, 
caracterise en ce que le corps structurant (3) consiste en un inanchon 
crcux (13) a section circulairc, muni d'orificcs radiaux (22) auxqucls 
sont associes des langueltcs dc cloisonnemcnt (25) ct montc, avee 
faculte de rotation, dans une piece intermediaire (18) dc guidagc, 
cyliudriquc ct crcusc, dclimitunt. au moycii dc paircs dc parois 
radiales internes (14) appliquees contre la face exterieure (13-) du 
manchon creux (13) les portions (16) cnroulccs dcs tubulurcs (5) ct 
montee avec ajustement el blocage en rotation dans I'enveloppc (2), 
tcsditcs languettcs dc cloisonnemcnt (3) pouvant coulisscr chacuiic 
entre une paire de parois (14) corrcspondanlcs lors de la rotation du 
manchon creux (13). 

29. Rcpartitcur d'admission scion la rcvciidication 28, 
caracterise en ce que la piece intermediaire ( 18) comporte des parois 
dc cloisonnemcnt (26) disposccs a proximite dcs ouvcrlurcs d'ueces 
(15) des portions (8) non enroulees dcs tubulurcs (5) et obturant les 
extremites distalcs dcs portions (16) cnroulccs dcs tubulurcs (5). 

30. Rcpartiteur d'admission scion la rcvendication 29, 
caracterise en ce que ladite piece intermediaire (18) comporte une 
fente lougitudinale (27) travcrsantc, autorisant lc montage du 
manchon creux (13) dans ladite piece intermediaire (18) ct assurant 
le blocage en rotation dc cctlc dcrnicrc cn coopcrant avee une 
nervure longitudinale interne (28) dc I'enveloppc (2). 

31. Repartiteur d'admission scion l'unc quclconquc dcs 
revendications 25 a 30, caracterise en cc que lc moyen (24) 
d'entrainement en rotation du manchon crcux (13) forme par un 
actionncur, est choisi dans lc groupc forme par une actionncur 
electrique commande par un calculateur, avantagcusemcnt le 



2712636 



20 

calculateur du dispositif d'injection, et un piston relie a une 
membrane pouvant etre deformee sous Peffet d'une depression dans 
le plenum (4). 

32. Repartiteur d'admission selon Tune quelconque des 
5 revendications 14 a 31, caracterise en ce qu'il comporte un dispositif 
de branchement d'un conduit (29) de reinjection des gaz de 
combustion au niveau d'un orifice (30) correspondant, menage dans 
Penveloppe (2) et preferentiellement installe a proximite de la bride 
de fixation (6), principalement constitue par un organe elastique (31) 
10 appliquant sous pression une rondelle (32) fixee, de maniere etanche, 
sur Textremite dudit conduit (29) contre un joint d'etancheite (33) 
dispose autour dudit orifice (30). 
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